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Die folgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(5) Gummituch mit isotroper Verstarkungsschicht 
@ Ein hulsenformiges Gummituch (1) umfasst eine hul- 
senformige druckende Schicht (2), eine unter der druk- 

kenden Schicht (2) angeordnete hulsenformige, isotrope, 

thermoplastische Verstarkungsschicht (13), eine unter der 

Verstarkungsschicht (13) angeordnete komprimierbare 

Schicht (14) und eine Hufsenbasis (15), auf welche die 

komprimierbare Schicht (14) direkt oder indirekt aufge- 

bracht ist. Die Verstarkungsschicht (13) gewahrleistet auf- 

grund ihrer isotropischen Eigenschaften und dem ther- 

moplastischen Material, aus dem sie hergestellt ist, axiale 

Stabilitat. Ein Verfahren zur Herstellung von hulsenformi- 

gen Gummituchern sieht vor, dass eine hulsenformige 

Verstarkungsschicht (13) geformt und axial ayJLeine kom- 
primierbare Schicht (14) aufgezogen wird.JEine Vorrich- 

tung zur Herstellung von hulsenformigen Gummituchern 

umfasst einen ersten Fertigungszylinder (20) mit einem 

Au Rendu rchm esse r. An einem Ende (21) wird des Ferti- 

gungszylinders (20) ist ein Dornaufsatz (30) angeordnet, 
J dessen Aufcendurchmesser grower ist als der AuBen- 

durchmesser des Fertigungszylinders (20). 
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Beschreibung 
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Ehe Verstarkungsschicht besteht vorzugsweise aus Pnlv 

sondere vor° 8enen ^P^-hen Film und ffi EE 
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Ein erfindungsgemaBes hulsenfdrmiges Gummituch „ m 
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^ooe V ^" den ScWcht a "S^dnete hulsenfdmuge iso" 
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Die hulsenformige Verstarkungsschicht besteht vorzugs- 
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weise aus einem thermoplastischen Material, insbesondere 
. vorzugsweise aus einem Polyesterfilm, z. B. MYLAR®. 
Weiterhin hat. die hulsenformige Verstarkungsschicht vor- 
zugsweise isotrope Eigenschaften. 

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Innenseite der 5 
Verstarkungsschicht wahrend des Aufziehens mil Druckluft 
beaufschlagt wird. Sobald sich die Verstarkungsschicht uber 
der korriprirnierbaren Schicht befindet, wird die Druckluft- 
zufuhr unterbrochen, so dass sich die Verstarkungsschicht 
zusammenzieht und fest um die komprimierbare Schicht 10 
herurn legt. Die hulsenformige Verstarkungsschicht wird zu- 
nachst vorzugsweise auf einen Dornaufsatz oder Spanndorn 
aufgezogen, dessen Durchmesser groBer ist als der Durch- 
messer der Hulsenbasis. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Hersteilung ei- 15 
nes hulsenformigen Gumrnituchs umfasst einen ersten Ferti- 
gungszylinder mit einem AuBendurchmesser. An einem 
Ende des Fertigungszylinders kann ein Dornaufsatz ange- 
ordnet sein, dessen AuBendurchmesser groBer ist als der des 
Fertigungszylinders. Die AuBenflache des Dornaufsatzes 20 
kann ferner Luftlocher umfassen, durch welche die Innen- 
seite einer isotropen Verstarkungsschicht mit Druckluft be- 
aufschlagbar ist. 

Die erflndungsgemaBen Gumrnitucher besitzen eine gro- 
Bere Haltbarkeit als herkommliche Gummitiicher, da die 25 
isotrope Verstarkungsschicht die axiale Stabilitat erhoht. Bei 
der Hersteilung von Gummituchem, die eine hulsenformige 
Verstarkungsschicht umfassen, entfallt die Notwendigkeit 
eines Aushartevorgangs am Fertigungszylinder beim Auf- 
bringen der Verstarkungsschicht. Da die Verstarkungs- 30 
schicht in Massenproduktion vorgeformt werden kann, wer- 
den die Herstellungskosten reduziert. 

Die Merkmale der vorliegenden Erfindung werden in der 
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele 
in Zusammenhang mit den beigefiigten, nachfolgend aufge- 35 
fuhrten Zeichnungen naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erflndungs- 
gemaBen Gumrnituchs; 

Fig. 2 eine vereinfachte, schematische Querschnittansicht 40 
eines erflndungsgemaBen Gummituchs; 

Fig. 3 eine Seitenansicht der Hersteilung eines erfln- 
dungsgemaBen Gummituchs; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Aufbaus der 
hulsenformigen isotropen Kunststoff schicht. 45 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform eines erflndungsgemaBen hulsen- 
formigen Gummituchs 1. Das hulsenformige Gummituch 1 
umfasst eine druckende auBere Schicht 2, eine hulsenfor- 
mige, isotrope, thermoplastische Verstarkungsschicht 3, 50 
eine komprimierbare Schicht 4 und eine innere Hulsenbasis 
5. 

Die druckende auBere Schicht 2, die komprimierbare 
Schicht 4 und die innere Hulsenbasis 5 konnen z. B. wie die 
in der US 5,304,267, der US 5,323,702 und der 55 
US 5,429,048 beschriebene druckende Schicht, kompri- 
mierbare Schicht und innere Hulsenbasis ausgebildet sein. 
Die druckende Schicht besteht vorzugsweise aus Gummi, 
die komprimierbare Schicht aus Gummi mit Hohlraumen 
und die Hulsenbasis aus Nickel. 60 

Die hulsenformige Verstarkungsschicht 3 besteht vor- 
zugsweise aus einer glatten, homogenen Polyesterfolie, ins- 
besondere aus MYLAR® (erhaltlich bei DuPont Corpora- 
tion) und einem Polyesterharz-Klebstoff und ist. vorzugs- 
weise isotrop. Die Schicht kann z. B. aus einer etwa 65 
0,02032 cm (0,008 inch) dicken Mylarschicht bestehen. 

Fig. 2 zeigt eine Querschnitts-Teilansicht des Gummi- 
tuchs 1, in der die druckende Schicht 2, die Verstarkungs- 



schicht 3, die komprimierbare Schicht 4 und die Hulsenbasis 
5 gezeigt sind. Ein komprimierbarer Faden 6, der die Kom- 
primierbarkeit der komprimierbaren Schicht 4 gewahrlei- 
stet, ist schernatiseh dargestellt. Es konnen auch Luftblasen 
oder Blasen eines anderen Gases vorgesehen sein, welche 
die Komprimierbarkeit der Schicht 4 bewirken. Zwischen 
der komprimierbaren Schicht 4 und der Hulsenbasis 5 i si 
vorzugsweise eine Zwischenschicht aus Hartgummi aufge- 
. bracht. 

In Fig. 3 ist ein teilweise zusammengesetztes.hulsenfor- 
miges Gummituch 10 auf einem Fertigungszylinder 20 dar- 
gestellt. Das Gummituch 10 umfasst bereits eine Hulsenba- 
sis 15 und eine komprimierbare Schicht 14. Eine isotrope, 
hulsenformige Verstarkungsschicht 13 ist iiber einen an ei- 
nem Ende 21 des Fertigungszylinders 20 z. B. mittels einer 
Schraubenanordnung befestigten Dornaufsatz oder Spann- 
dorn 30 geschoben. Im Zylinder 20 sind Luftlocher 22 und 
23 gebildet, die von einer inneren Kammer 24 des Ferti- 
gungszylinders 20 ausgehend zur AuBenoberflache des Zy- 
linders 20 verlaufen. Es konnen auch mehr als die zwei ge- 
zeigten Locher vorgesehen sein. Die innere Kammer 24 ist 
mit einer Druckluftquelle verbunden, mittels derer die In- 
nenflache der Hiilse 15 zum leichteren Abnehmen des Gum- 
mituchs 10 nach dessen Fertigstellung mit Druckluft beauf- 
schlagt werden kann. 

Der Dornaufsatz 30 umfasst eine Einstromoffnung 32, ei- 
nen sich in Umfangsrichtung erstreckenden Luftspalt 35 und 
Ausstromoffnungen 33 und 34. Die Einstromoffnung 32 ist 
z. B. mittels einer Rohre oder eines flexiblen Schlauches mit 
der Druckluftquelle verbindbar. Der AuBendurchmesser des 
Dornaufsatzes 30 entspricht im Wesentlichen dem AuBen- 
durchmesser der komprimierbaren Schicht 14 und dem In- 
nendurchmesser der hulsenformigen Verstarkungsschicht 
13. Zur Hersteilung des Gummituchs 10 wird die Verstar- 
kungsschicht 13, unterstutzt durch die aus den Ausstromoff- 
nungen 33 und 34 ausstromende Luft, axial in die durch den 
Pfeil 40 angezeigte Richtung iiber den Dornaufsatz aufge- 
schoben. Es konnen auch weitere Ausstromoffnungen vor- 
gesehen sein. Sobald sich die Verstarkungsschicht 13 uber 
der komprimierbaren Schicht befindet, zieht sie sich wieder 
zusammen, so dass sie reibschlussig mit der komprimierba- 
ren Schicht 14 verbunden ist. Diese Reibschliissigkeit der 
Verstarkungsschicht 13 kann zusatzlich durch einen Kleb- 
stoff, insbesondere Klebezement auf der AuBenoberflache 
der komprimierbaren Schicht 14 oder der Innenflache der 
Verstarkungsschicht 14 bzw. an beiden Flachen unterstutzt 
werden. 

AnschlieBend kann die druckende Schicht auf die Verstar- 
kungsschicht 13 aufgebracht werden, z. B. durch Vulkani- 
sieren von Gummi. 

In Fig. 4 ist ein moglicher Aufbau der isotropen, hulsen- 
formigen Verstarkungsschicht 3 gezeigt. Die hulsenformige 
Verstarkungsschicht 3 kann hergestellt werden, indem ein 
erster Streifen 40 einer (durch die gestrichelte Linie ange- 
deutete) Polyesterfolie spiralformig in der Weise um den 
Zylinder gewickelt wird, dass die Kanten aneinander gren- 
zen. Ein zweiter Streifen 42 eines Polyesterfilms wird dann 
in der Weise ebenfalls spiralformig uber den ersten Streifen 
40 gewickelt, dass die Kanten des ersten Streifens 40 be- 
deckt sind. Zwischen den beiden Streifen 40 und 42 und den 
aneinander grenzenden Kanten ist vorzugsweise ein Polye- 
sterharz-Klebstoff aufgebracht, so dass eine. einheitliche, 
isotrope Polyesterhulse gebildet wird. AnschlieBend. konnen 
die Kanten vorzugsweise quadratisch beschnitten werden, 
so dass die hulsenformige Schicht 3 en ts tent. Aufgrund ihrer 
Isotropic und den thermoplastischen Eigenschaften des Ma- 
terials, aus dem sie gefertigt ist, bietet die hiilsenfonnige 
Schicht 3 eine hervorragende radiale und axiale Stabilitat. 
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Die Elastizitat des Materials bewegt sich vorzugsweise im 
Bereich zwischen etwa 689.475.729,31 7 Pa und 
6.894.757.293,1 7 Pa (100,000 und 1,000,000 psi), insbe- 
sondere zwischen 3.447.378.646,58 Pa und 
6.894.757.293 J 7 Pa (500,000 und 1,000,000 psi). 

Die thermoplastische hulsenformige Schicht kann aller- 
dings auch aus einem gespritzten oder stranggepressten oder 
extrudierten Material bestehen, das hulsenartig geformt 
wurde. " 3 

Liste der Bezugszeichen 

1 hulsenformiges Gummituch 

2 druckende Schicht 

3 Verstarkungsschicht 

4 komprimierbare Schicht 

5 Hulsenbasis 

6 Faden 

10 hulsenformiges Gummituch 

13 Verstarkungsschicht 

14 komprimierbare Schicht 

15 Hulsenbasis 

20 Fertigungszylinder 

21 Ende 

22 Luftloch 

23 Luftloch 
30 Spanndorn 

32 Einstromoffnung 

33 Austrittsoffnung 

34 Austrittsoffnung 

35 Luftspalt 
40 axiale Richtung 
40 Polyesterstreifen 
42 Polyesterstreifen 

Patentanspriiche 

1. Hulsenformiges Gummituch (1) mit einer hulsen- 
forrmgen druckenden Schicht (2), einer unter der druk- 
kenden Schicht (2) angeordneten hulsenformigen, iso- 40 
tropen, thermoplastischen Verstarkungsschicht (3, 13) 
einer unter der Verstarkungsschicht (3, 13) angeordne- 
ten komprimierbaren Schicht und einer Hulsenbasis (5, 
15), auf welche die komprimierbare Schicht (4, 14) 
aufgebracht ist. ' 45 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) aus ei- 
nem Polyester-Material gebildet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) aus MY- 50 
LAR® oder MELENEX® gebildet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) aus ei- 
nem homogenen Film und einem Klebstoff besteht, 
wobei der Klebstoff aus demselben Material besteht 
wie der homogene Film. 

5. Hulsenformiges Gummituch (1) mit einer hulsen- 
formigen druckenden Schicht (2), einer unter der druk- 
kenden Schicht (2) angeordneten hulsenformigen, iso- 
tropen Verstarkungsschicht (3, 13) mit einer Elastizitat 
von zwischen etwa 689.475.729,317 und 
6.894.757.293,17 Pa (100.000 und 1.000.000 psi) ei- 
ner unter der Verstarkungsschicht (3, 13) angeordneten 
komprimierbaren Schicht (4, 14) und einer Hulsenbasis 
(5, 15), auf welche die komprimierbare Schicht (4, 14) 65 
aufgebracht ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) aus ei- 
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nem thermoplastischen Maierial gebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht aus einem Po- 
ly estermaterial gebildet isi. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) aus ei- 
nem homogenen Film und einem Klebstoff besteht, 
wobei der Klebstoff aus demselben Material besteht 
wie der homogene Film.. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Elastizitat zwischen 
3.447.378.646,58 Pa und 6.894.757.293,17 Pa betragt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ferner zwischen der komprimierbaren 
Schicht (4, 14) und der Hulsenbasis (5, 15) eine Zwi- 
schenschicht angeordnet ist. 

11. Verfahren zur Herstellung eines hulsenformigen 
Gummituchs, gekennzeichnet durch die folgenden Ver- 
fahrensschritte: 

Herstellen einer hulsenformigen Verstarkungsschicht 
(3, 13), und 

axiales Aufziehen der hulsenformigen Verstarkungs- 
schicht (3, 13) uber eine komprimierbare Schicht (4, 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) aus ei- 
nem isotropen Material gebildet ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass direkt uber der Verstarkungsschicht (3, 
13) eine druckende Schicht (2) aufgebracht wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die hulsenformige Verstarkungsschicht 
(3, 13) aus einem thermoplastischen Material gebildet 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die hulsenformige Verstarkungsschicht 
(3, 13) aus einem Polyesterfilm gebildet wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die hulsenformige Verstarkungsschicht 
(3, 13) aus MYLAR® oder MELENEX® besteht. 

17. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend des Aufziehens die Innenseite 
der Verstarkungsschicht (3, 13) mit Druckluft beauf- 
schlagt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (3, 13) uber ei- 
nen Spanndorn (30) gezogen wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Elastizitat der Verstarkungsschicht 
(3, 13) zwischen etwa 689.475.729,317 Pa und 
6.894.757.293,17 Pa (100.000 und 1 .000.000 psi) be- 
tragt. . 

20. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Herstellen der Verstarkungsschicht 
(3, 13) durch spiralfbrmiges Aufwickeln einer thermo- 
plastischen Folie erfolgt. 

21. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Herstellen der Verstarkungsschicht 
(3, 13) durch Spritzen oder Strangpressen oder Extru- 
dieren einer Rohre aus thermoplastischem Material er- 
folgt. 

22. Vorrichtung zum Herstellen von hulsenformigen 
Gummituchem, gekennzeichnet durch einen ersten 
Fertigungszylinder (20) mit einem AuBendurchmesser 
und einen an einem Ende (21) des Fertigungszylinders 
(20) angeordneten Dornaufsatz (30), dessen AuBen- 
durchmesser groBer ist als der AuBendurchmesser des 
Fertigungszylinders (20). 
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23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der AuBenflache des Dornaufsatzes 
(30) Luftlocher (22, 23) gebildet sind. 
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